This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 

• BLACK BORDERS 

. TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

• ILLEGIBLE TEXT 

• SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS 

. BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 

• GRAY SCALE DOCUMENTS 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 



As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 



(fi) N* do publication : 2 619 33 a 

U ftuufcair qua pour to* 
command** da reproduction) 

@ N* d'anregiatrement national : 87 1 1 40C 



(fj) Int CI 4 : B 29 D 30/52; B 29 C 35/04. 



@ DEMANDE DE BREVET D'INVENTION A 



@ Date de depot : 11 soOt 1987. 


(Q) DemandeuKs) : GAZUfT Georges. — FR 


@ Priorhe : 


@ Inventeurts) : Georges Gazuit 


@ Date de la mise a disposition du public de la 
demands : BOPI c Brevets t n° 7 du 1 7 fevrier 1989. 




@ References a d'autres documents, nattonaux appa- 
rentes : 


(73) Titulaire(s) : 

(74) Mandataire(s) : Cabinet Pierre Lover. 



(§4) Systeme de vulcanisation autonome des pneumatiques. 



(57) Systdme de vulcanisation autonome des pneumatiques 
consmue d'un moule autoverrouillable a chauffage externa et 
chauffage et conformation interne autonome conjugue a un 
robot d'alimentation JndMdue! ou collectif. tel que I'ensembie 
peut etre place au voisinage d'une machine a confectionner tea 
pneumatiques. 
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PNEUNATIQUES 



La presse de vulcanisation regroupe 2 fonctions essentiellea 
dans 1 'elaboration des oneumatiques : 

- Elle assure a ti :vers le moule et la vessie interne ( Blade 

la conformation finale du pneumatique y compris la sculptu 
de la bande de roulfieent • 

- Elle assure par apport thermique la vulcanisation de la 

carcasse du pneumatique introduite dans le moule • 

La presse actuelle n'a que peu evoluee depuis 40 ans . 
Elle est de type BAG.D.P1ATIC ou AUTOFORM f le principe de ferme- 
ture restant le meme par bielle manivelle ; la difference residan 
dans la cfnematique d'ouverture et fermeture de la presse et la 
forme de 1 1 introduction de la vessi dans l'interieur de la car- 
casse • Le chauffage est v dansiles 2 cas , assure par la v oeur 
ou l'eau surchauffee • 

Depuis quelques annees divers brevets ont ete deposes et 
diverses realisations ont ete faites : RADIAPIATIC par example ou 
KRUPP ( presse hydraulique ). Ces presses, pour interessantes 
que soient les amE * iorations , n'apportent rien de f ondamentale- 
ment different des presses ci-dessus mentionnees . 

Or f la presse presente de nombreux inconvenients : 

- installation lourde et encomvrante d'ou une infrastructure 

importante • 

- chauffage par la vapeur ou l'eau surchauffee necessitant une 

production' thermique externe avec tout ce que cela suppose 
de lourdeur de distribution . 

- rendement thermique faible • 

- manque de souplesse dans la repartition thermique des calories 

dans le moule . 

Ralgre ces defauts, la presse actuelle s'est imposee : 
_ parce que la vapeur est utilisee par ailleurs et quelle est 

consideree comme un element natural du process. 
- parce que le dephasage entre le temps de confection de la car- 
casse et le temps de vulcanisation de cette meme carcasse 
conduit a conslderer 1 1 interphase, done le stockage avant 

vulcanisation, comma inevitable et par consequent , l'atelier 
de vulcanisation actuel comma indispensable • 

La presente invention remec en cause ce dogme en 
considerant : 
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- que la vapeur ou l'eau surchauffee ne sont pas les meilleurs 
convecteurs thermiques ni les. plus souples . 

- que la structure d'un pneumatique est heterogene et que f . par 
consequent , ii y a interet a distribuer les calories la ou el 
sont necessaires suivant les besoins de cette structure • 

- que l'interphase confection vulcanisation entraine un stockage 
et une mcnutention qui se traduisent par des risques de defor 
mation d« la carcasse crue et par un cout de manipulation non 
negligecbl*. II y a done interet a lier, si faire se peut t le 
2 operations, confection et vulcanisation , dans une operation 
continue . 

Ce qui conduit a se liberer de la presse de vulcanisation 
en tant que systeme et considerer le moule de vulcanisation comm 
unite autonome de conformation et de chauffage f unite pouvant 
s'associer a la machine a conf ectionner suivant la relation • 

temps de vulcanisation 



i t 



nferleur ou egal aux 



temps de confection ( nombres d 'unites 

La presente invention est caracterisee par un moule de vulc 
nisatioh a chauffage et conformation interne autonome conjugue a 
un robofr d 'alimentation individual ou collectif dans lequel : 
# - le chauffage externe du moule est assure par 3 zones de di 
tribution de calories : 

- la zone bande de roulement 

- la zone flanc 

- la zone talon 

Chaque zone etant chauffee par des plaques electrlques 
internes au moule 9 regulees automatiquement 9 suivant un 
programme preetabli . 
le chauffage interne est assure par une circulation d'un 
liquide convecteur chauffe et mis sous pression, contenu dan: 
une vessie placee dans la partie interne de la carcasse • 
La production du liquide chauffe et comprime etant interne i 
l'unite ci-dessus definie • 

tie systeme de conformation interne fait partie integrante di 
moule et non de la presse comma cela est actuellement • 
• - L'autoverrouillatje du moule amellbre la repartition des tens 
b travers la structure du moule • 
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1 Un tel moule parmet de s'affranchir de la presse classique 

reduite a un robot d 'alimentation de la car asse crue et l'eva- 
cuation du pneumatique vulcanise . 

Les avantages revendiques d'un tel systeme sont nombreux ; 
5 - le moule etant autonome f 1 ' infrastructure est reduite a 

1 'installation des robots d 1 alimentation au voisinage de la. 
machine a cpnf ectic :ner • 

- la production thermique etant autonome au moule, on s'affran- 

chit de la production de vapeur et de 1 'infctalJ ition qui en 
10 dec -ule • 

- le rendement thermique est ameliore . 

• le temps de vulcanisation est diminue par une meilleure . 

repartition des calories, laquelle permet de s'affranchir, 
en partie , de la necessite de decelerateurs chimiques 
15 dans la composition des melanges • 

- le moule se comportant en unite autonome 9 il est possible 

d'effectuer en atelier son prereglage , ce qui diminue 
largement le temps de mise en. oeuvre de production • 

D'autres buts, caracteristiques et avantages de la 
20 presents invention ressortiront mieux de la description detaillee 

suivante de Ja presente invention, en reference aux dessins 
annexes sur lesquels : 

- La figure I represente une coupe verticale du moule auto- 
nome 

25 - La figure I lb 1 represente une vue en coupe de la partie b 

du moule autonome d'un moule en 2 1/2 coquille caracterise par un 
chauffage electrique a 3 zones de temperature ♦ 

- La figure IIb2 represente une vue eri coupe de la partie b 
du moule autonome d'un moule a segments a cone connu en soi mais 

30 caracterise par un chauffage electrique a 3 zones de temperature. 

- La figure I Ib3 represente une vue en coupe de la partie b 
du moule autonome' d'un moule a segments petale connu en soi mais 
caracterise par un chauffage electrique a 3 zones de temperature. 

- La figure Ilcl represente une 1/2 vue en coupe de la par* 
35 c d'un moule autonome equipe d'une vessie de type BAG.OfiATIC conn, 

en soi mais caracterise par un chauffage interne avec un liquide 
convecteur autre que la vapeur ou 1 'e*u surchauff4©t produit 
liquide chauffe* et comprime directement a partir d'une unite 
autonome au moule ou au robot • 
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1 -La figure I Ic2 represente V/l vue en coupe de la partieC 

d'un moule autonome equips d'une vessie de type AUTOr Z*\ f \ .conm 
en soi mais caracterise par un chauffage acec un Fluide 
convecteur autre que la vapeur ou l'eau surchauffee 

5 - la figure I Ic3 represente 1/2 vueen coupe de la partie C 

d'un moule autonome equipe d'une v/essie a centrage superieur 
caracterise p3r un chauffage 3oed un fluide convecteur autre 
que la vapeur ou l'eau surchauffee 

- la figure III represente un schema de f onctionnement 
10 du moule autonome principa lement Iz regulation electrique de 

la temperature des 3 zones T2 T3 T4 et la regulation de chauff 
et de mise en pressionPbp Php du liquide convecteur y compris 
la f ermeture du moule 

_la FIGURE IV a represente le bati sypport -u moule 
15 autonome en vue perspective 

-la. figure IVb cote gauche represente le robot d'alimenti 
caracterise par la prise laterale externa de la carcasse 

-la figure IVb cote droit represente le robot d'evacuatii 
connu en soi 

20 -la figure IVc represente la 1/2 vue de dessus du robot 

d 1 alimentation 

-la figure Va represmte la vue de dessus de l'installat: 

de moules autonomes aupres de la machine a conf ecf ionner , en 

disposition longueur avec chargeur individuel 

25 -la figure 3b represente la vue de dessus de l'installat. 

de moules autonomes aupres ce la machine a oonf ectionner, en 

disposition parallele avec cnargeur collectff 

11 va de soi qu'une distribution des moules autonomes 

circulaire(manege) rentre egalement dans le cadre de la presei 

30 invention 

Le moule autonome represente sur la figure 1 se compose 
de 3 parties: 

- Line partie standard a formant l'enceinte et assurant 1. 
fermeture du moule lui-meme 

35 -una partie b variable suivant les dimensions du pneumat 

fixee dans l'enceinte a et formant le moule lui-meme qui pe'ut 

etre en duex 1/2 coquilles ou a segments 

- une partie c egalement variable suivant les types de 
vessies t f ixee egalement dans l'enceinte a f et formant l'ensemb 

40 de conformation interne. 
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L'enceinte d est composes d'une cuve 1 en acier moule, capa! 
de resistor aux pressions internes et efforts lies a la vulcanisa 
tion . Cette cuve est fermee par un chapeau dentele (8) fixe en 
son centre 9 sur le verln (42) de commando lie au robot d'alimen- 
tation (figure IV) . Un ecreu dentele ( 11) visse sur la cuve (1) 
par un filetage (14) permet, par rotation d'une dent, solt de 
degager le chapeau (8) de la cuve (1), soit de solidariser le 
chapeau (8) de la cuve (1) grace a son verin (12) attele a I'ocri 
(11) par un axe (13) . Le filetage (14) a pour but de regler la 
hauteur h en correspondance avec la hauteur du moule b • 

A la partle inferieure de la cuve (1) est fixe" un plateai 
de serrage (2) . Ce plateau assure la pression necessaire a la 
fermeture du moule b par injection entre les plateaux 3 et 5 
d'un liquide mis sous pression dans l'enceinte (7) . Une membrane 
(4) en matiere deformable, fixee sur le plateau inferieur (3) 
essure l'etanchelte entre le plateau Inferieur (3) et le plateau 
superieur (5) , la course verticale est limitee a 2 / 3 m/m envii 

La partie C composant le mecanisme de conformation interne 
est fixe egalement sur la cuve (l) . 

La figure I lb 1 est un moule classique en 2 1/2 coquilles 
(11) et (12) modifie suivant les caracter ist iques de la presente 
invention pour permettre son chauffage autonome. Sur le pourtoux 
une serie de plaques chauffantes (13) est encastree dans la 1/2 
coquille superieure ou inferieure et fermee par une enveloppe 
amiante (14) et un anneau metallique (15) • Sur la partie plate 
superieure ou inferieure du moule est egalement encastre une 
couronne chauffante ( 16) et une couronne chauffante (17) fermees 
egalement par une plaque en amiante et une plaque en acier v 2 
saignees (18) et (19) pratiquees dans les 1/2 coquilles du moule, 

ont pour but d'eviter un echange de calories entre les diffe- 
rentes zones de temperature • 

Les plaques chauffantes electriques sont de mSme nature et 
structure que les plaques chauffantes des cuisiniores electriques 
parfaitement connues en soi . Seule la forme est adaptee aux 
be~oins du moule • 
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La figure IIb2 est u moule classique a segments, conn 
en soi 9 avec manoeuvre des segments par des. coins (20) et (21 
Le chauffage autonome est , comme precedemment ,. assure par de 
plaques chauffantes electriques (22) f (23) f (24) , toutefois , 
differentes du cas ci-dessus, les plaques chauffantes (22) ne 
pas continues mais individuelles a chaque segment du moule • 

La figure Mb3 est une moule classique a segments bascu 
connu en soi • Le chauffage autonome est assure, comme ci-dess 
par des plaques chauffantes* electriques (25), (23), (28) • 

La figure III est un schema de f onctionnement du syst 
de chauffage autonome soit des plaques chauffantes electriques 
T2, T3, T4 soit de la vessie interne par un liquide convecteu 

{1 est connu, pour chaque type de pne\imatiques a vulcan 
les calories necessaires a la vulcanisation de la bande de rou 
ment , des flancs et des talons • 

En exemple, le temps de vulcanisation de la bande de r 
lement sera fonction , entre autres, de la temperature 12 et d 
temps t2 pendant lequel on maintient cette temperature sur la 
bande de roulement • 

Une sonde* de temperature (29) controle le pave (30) en 
contact avec la bande de roulement • Cette sonde (29) est reli 
a l'ordinateur (31) qui controle la temperature ie la sonde (2 
avec la temperature 12 de reference , en agissant sur l'alimen 
tation de la plaque chauffante T2 • 

Apres un temps t2 l'ordinateur cbupera 1 'alimentation 
la plaque . Le programme fixe peut, evidemment, Stre different 
1 'exemple ci-dessus', en modulant T2 et t2 suivant l'evolution 
thermique de la reaction chimique de vulcanisation • 

0e meme, une sonde (31) controlera la plaque de flanc 
et une sonde (33) controlera la bague talon (34) • 

Le chauffage de la vessie interne est assure par un 
liquide convecteur, connu en soi , ayant les proprietes suivan 

- excellente conductlb±lit6 thermique 

- point d' Ebullition ou variation entropie supSrieure a 20< 

- compatibility avec le caoutchouc et en particulier le bu 

Ce liquide est contenu dans un reservoir (35) place 
dans le bati de support du moule ( figure IV) II est aspire pa. 
une pompe. basse pression (36) • Une derivation (37) permet 
1 'alimentation du plateau de serrage (2) • 
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Una 2eme derivation alimente un reservoir chauffe eiectr iquemen 
(38) regule en temperature par l'ordinateur (31) . Le liquide ainsi 
chauffe est envoys dans une pompe haute pression (39) qui alimente 
la vessie (40). Le cycle de preconf ormation a l'air comprime de la 
vessie, ainsi que le cycle de chauffage est programme par l'ordina- 
teur , la temperature T1 est controlee par una sonde au droit des 
plateaux de la vessie (40) 

Le bati (41) de la figure IV represente le robot de manuten- 
tion qui supporte le moule autonome figure I . Un verin (42) sur 
lequel est fixe le plateau du moule (8) permet la manoeuvre de ce 
plateau dans un plan vertical . Le bati (41) realise en mecanosoudui 
contient a l'arriere le reservoir (35) avec les pompes BP et HP ain« 
que le reservoir chauffant Sr Un connecteur (43) permet la position 
des alimentations de la vessie liee au moule autonome avec les pompe 
liees au bati • 

Un pupitre electrique et electronique (44) assure la pro- 
grammation de la totallte du f onctionnement . 

Le moule autonome (figure l) est pose sur le bati (41) 
avec un systeme de prereglage (45) et d 'autoverrouillage pneumatique 
tel que le temps de manutention de chargement de moule est reduit au 
minimum, j.e moule autonome e*tant preregle en atelier avant son 
installation sur le bati • 

La figure IVa represente les robots d 'alimentation de la 
carcasse crue et l'evacuation du pneumatique vulcanise. Ces me.a~ 
nismes sont connus en soi . 

Le robot d 'alimentation est generalement de type & rotatio 
et prise interne de la carcasse au doigt du talon ♦ Dans le cas 
d'utilisation d'une vessie a introduction par centrage du talon 
inferieur le robot d 'alimentation est de type 

a rotation , comma precedemment mais avec prise de la carcasse 
externe (46) 

L'evacuation du pneumatique vulcanise est identique aux 
systemes actuels avec bras repliable et convoyeur d 'evacuation^ (47) 

La figure Va represente une installation d'une batterieoede 
moules autonomes aupres d'une machine a conf ectionner (48) ♦ 
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; , , ^ t emps dg vulcanisation 

Lb nombre de moules depend du rapport K 

temps de confection • 

La carcasse conf ectionnee est deposee sur le convoyeur (4.9) et 

dispatchee par les volets (50) sur les convoyeurs d'attente (51) . 

La carcasse ainsi stockee est reprise par le robot d 'alimentation ( 

qui la depose dans le moule (53) • La carcasse pneumatique yuloani* 

etant prea la blement evacuee par le robot (54) sur ie convoyeur (55) 

l'ensemble est programme par un ordinateur central, relie a la 

confection • 

La figure Vb represehte une autre forme d 1 installation dans 
'aquelle le convoyeur d'alimentation de la carcasse conf ectionnee 
est un chariot (56) qui se deplace derriere chaque moule autonome 
et assure le chargement de la carcasse dans le moule (57) 

Ainsi un seul robot de chargement de la carcasse est necess* 
au lieu d'avoir autant de robots que de moules • 

□•autres formes d ! installation peuvent etre envisagees sans 
pour autant sortir du cadre de la presente invention . 
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1 - Systeme de vulcanisation autonome das pneumatiques comprenant 

un moule a chauffage externa at interne, un systeme de confor- 
-mation et un robot de manutention assucie au moule, caracteris- 
en ce que le moule contient en lui-mSme son propre systeme de 
chauffage externe et interne, son propre systeme de conformatio 
et son propre systeme de verrouillage, tel qu'il se comports 
en unite autonome sans source exterieure de production de 
chaleur • 

2 - Systeme de vulcanisation autonome des pneumatiques suivant la 

revendication 1 caracterisei en ce que la presse de vulcanisa- 
tion classique est reduite a un simple robot de manutention du 
plateau soperieur du moule et de chargement et dechargement. du 
pneumatique introduit dans le moule . 

3 - Systeme de vulcanisation autonome des pneumatiques suivant la 

reven ication 1 caracterise i en ce que le chauffage externe du 
moule est assure par 3 zones de chauffage : bande de roulement, 
flanc, talon , chaque zone etant chauffee et controlee elec- 
triquement • 

4 - Systeme de vulcanisation autonome des pnet <tiques suivant la 

revendication 1 caracterise* en ce que le fluide introduit dans 
la vessie est un liquide convecteur dont la temperature d 'ebul- 
lition est sup£rieure a 200 Sarres ; le chauffage et la mise en 
pression de ce liquide etant solldaire du moule lui-mgme, ou 
du robot supportant 1 moule . 

5 - Systeme de vulcanisation autonome des pneumatiques suivant la 

revendication 1 , caracterise en ce que les moules et leur robo 
support peuvent etre places en nombre variable aupres des 
machines a conf ectionner , tel que le stockage des carcasses 
crues est supprime et la manutention redui e • 

6 - Systeme de vulcanisation autonome des pneumatiques suivant la 

revendication 1 , caracterise eh ce que les moules pourront 
etre places en nombre variable aupres des machines a confec- 
-tionner , 1 'alimentation des moules etant assure a partir de 
la machine a conf ectionner par un seul robot d'alimentation , 
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